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Einstuckiger Sichemngseinsatz, Verfahren zur Herstellung des einstuckigen 
Sicherungseinsatzes und Vonichtung zur Durchfuhaing des Verfahrens 



Die Erfindung bezieht sich auf einen einstuckigen Sichemngseinsatz. 
bestehend aus einem aus Blech, insbesondere Zinkblech gestanzten Flachteil, 
insbesondere Flactistecker, dessen Kontakte durch ein einen Schmelzieiter 
biidendes Verbindungsstuck miteinander verbunden sind. Die Erfindung 
bezieht sich auch auf . ein Verfahren zur Herstellung eines einstuckigen 
Sicherungseinsatzes, bei dem ein Band aus Blech, insbesondere Zinkblech 
langs durch Bearbeitungswerkzeuge transportiert wird, mit denen aus dem 
Band die Konturen des Sicherungseinsatzes herausgearbeitet werden, der aus 
Kontakten und einem die Kontakte verbindenden Verbindungsstuck besteht. 
Daruber hinausvbetrifft die .Erfindung auch eine Von-ichtung zur Durchfuhrung 
des Verfahrens. 

Einstiickige Sichenjrigseinsatz^ sind bekannt. Die Sicheruhgs^insatze sind 
■ :aus Blech gestanzte .v.FIachteile, ihsbesohdere Flachst6cker, deren 

..;Steckkontakte 'durch ein:,Verbindungsstuck miteinander sind, das 

einen Schmelzieiter bildet. 

Das Blech, aus dem die Sicherungseinsatze gefertigt werden. besteht folglich 
aus einem Werkstoff. der zur VenA/endung als Schmelzieiter in Sicherungen 
geeignet ist. Es ist bekannt. einstuckige Sicherungseinsatze aus Zinkblech zu 
fertigen. Oftmals ist das Zinkblech mit gegen Korrosion schiitzenden 
Beschichtungen versehen oder auch mit Beschichtungen. die eine elektrische 
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Verbindung der Sicherungseinsatze mit den Buchsen der Sichemngshalter 
verbessem. Bekannt sind schutzende Zinn- oder Silberbeschichtungen. 

Einstuckige Sicherungseinsatze werden, bei gleicher Bauausfuhmng, mit 
unterschiedlichen Nennstromstarken hergestellt. Der Wert der 
Nennstromstarke ist abhangig vom Querschnitt des als Schmelzleiter 
dienenden Verbindungsstuckes. Die hochste Nennstromstarke wird erreicht, 
wenn das Verbindungsstiick unverandert die voile Blechstarke autweist, also 
lediglich die Kontur des Verbindungsstuckes aus dem verwendeten Blech 
geschnitten wird. Dunneres Zinkblech wurde den Wert der Nennstromstarke 
vermindem, hat dabei aber den Nachteil, dafi dijnnere Bleche den 
mechanischen Anforderungen, die an die Kontakte gestellt werden, oflmals 
nicht mehr erfiilien konnen. 

Bei der Fertigung von einstiickigen Sicherungseinsatzen wird deshalb so 
vorgegangen, dali, zur Erreichung einer bestimmten Nennstromstarke, das 
venA^endete Blech in dem durchgehenden Flachenbereich, aus dem das 
Verbindungsstuck entstehen soli, durch spanabhebende Bearbeitung, z. B. 
Frasen, in seiner Dicke auf einen vorbestimmten Wert vermindert wird, derart, 
daR aus dem zwischen den Kontakten des Flachsteckers stehen bleibenden 
Blechbereich Verbindungsstucke geschnitten werden konnen, die den jeweils 
gewunschten Wert der Nennstromstarke der gefertigten Sicherungseinsatze 
gewahrleisten. 

■ Die spariabhebehde: Bpar^^^ hat jedoch den Nachteil^ ,da(l 

die .gegen Korrdslon 'schutzende. ^eschlchtun^ Blech abgetragen wird. 
Nachteilig ist es aiicW; 'dafi der besondgre ^t^eitsgang des F 
auszufuhren ist, bevor das Blechband das Bearbeitungswerkzeug zur 
Ausformung der Sicherungseinsatze durchlauft. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugmnde, einen einstuckigen 
Sicherungselnsatz bereitstellen zu konnen. bei dem der vorteilhafte 
Korrosionsschutz in Form von Zinn- oder Silberbeschichtungen erhalten bleibt, 
obwohl der Querschnitt des Verbindungsstuckes zur Erreichung vorbestimmter 



wo 2O.)5/057r.0I PCT/DE20U4/.M)272S 

3 

Nennstromstarken gegenuber der Dicke des fur die Fertigung 
verwendeten Blechs vermindert wird. 

Diese Aufgabe ist erfindungsgemaB gelost durch die Merkmale des 
Patentanspruchs 1. Verfahrensmaliig wird die Aufgabe gelost durcli die 
Merkmale des Patentanspruchs 2, fiir die selbstandiger Schutz beanspmcht 
wird. Vorteilhafle Ausgestaltungen und Weiterbildungen der 
verfahrensmaliigen Losung der Aufgabe ergeben sich aus den Anspruchen 3 
und 4. 

Zur Durchfuhrung des Verfahrens nach einem der Anspruche 2 bis 4 ist eine 
Vomchtung vorgesehen, fur die ebenfalls selbstandiger Schutz gemafi 
Patentanspruch 5 beansprucht wird. 

Der einstuckige Sicheaingseinsatz besteht aus einem aus Blech, 
insbesondere Zinkblech. gestanzten Flachteil, insbesondere einem 
Flachstecker. dessen Steckkontakte durch ein einen Schmelzlelter bildendes 
bei der Ausfonnung der Konturen stehenbleibendes Verbindungsstiick 
mitelnander verbunden sind. Ein derartiger SIcherungseinsatz zeichnet sich 
dadurch aus, daft zumindest ein Abschnitt des Verbindungsstiickes derart 
plattgedruckt ist, daft seine Diqke gegenuber der ursprung lichen DIcke des 
Blechs um ein vorbestimmtes Maft vermindert ist. Je nach Wahl des 
vorbestimmten Maftes der Dickenverminderung erhalt der SIcherungseinsatz 
dadurch eine ihm vorbestimmte Nennstromstarke. Das Plattdrucken hat 
. gegenuber dem bekannten. Wegfrasen jedoch den Vorteil, daft der Querschnitt 
; . . dies Verbindungsstuckes geringer wird , .ohne d^ft sph.utzende Beschic^htungen 
.; aus.- Zinn • oderV: Silber . .entfemt vverden, , Bei . dem erfindungsgemaften. 
.: Sicherungseinsate " weist- das' deri Schmelileiter vbijdehcl.e Verbindungsstdck 
auch nach dem Plattdrucken zwecks En-eichung bestimmter 
Nennstromstarken die schutzende Beschichtung noch auf. 

Der einstuckige Sicherungseinsatz wird erfindungsgemaft so hergestellt, daft 
ein Band aus Blech, insbesondere Zinkblech, iangs durch 
Bearbeitungswerkzeuge bevorzugt schrittweise transportiert wird, mit denen 
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aus dem Band die Konturen des Sicheaingseinsatzes herausgearbeitet 
werden, der aus Kontakten und einem die Kontakte verbindenden 
stehenbleibenden Verbindungsstuck bestehen. Dieses Verbindungsstuck wird 
erfindungsgemaft auf eine vorbestimmte Starke dunn gepragt. 
Spanabhebende Bearbeitung entfallt, so dafl die korrosionsschutzenden 
Beschichtungen des Blechbandes gerade im Bereich des Verbindungsstiickes 
erhalten bieiben. 

Der Bearbeitungsvorgang der spanabhebenden Bearbeitung des Blechbandes 
entfallt. Bei der bisher bekannten Verfahrensweise zur Herstellung 
einstiickiger Sicherungseinsatze war die spanabhebende Bearbeitung am 
Blechband durchzufiihren, bevor dieses in die Bearbeitung swerkzeuge 
eingefuhrt wird. Bei dem erfindungsgemaden Verfahren kann das Blechband 
ohne vorherige Bearbeitung unverziiglich in die Bearbeitungswerkzeuge 
transportiert werden, denn die Bearbeitungswerkzeuge sind Stanzhiibe 
ausfuhrende Werkzeuge, die mit besonderem Vorteil ohne weiteres auch zur 
Durchfuhrung von Pragurigen genutzt werden konnen. 

Bei dem Verfahren wird zumindest ein bestimmter Teilabschnitt des 
Verbindungsstuckes auf eine vorbestimmte Starke dunn gepragt. 

Es ist jedoch auch ohne weiteres moglich, mehrere bestimmte Abschnitte des 
Verbindungsstuckes dunn zu pragen oder die gesamte Kontur des 
' - : Verbindungsstuckes dufch entsprechenden Pragedruck zu verdunnen. 

' ► ^Dasfe 

' " ''^ ^-bfeirri' • Dunnpfa^eYi • kriteli^nde Materialubefetahd. . Vdnri : V^ 

durch' ■ Weg^'chneiden' entfemt wird. Auch dies . kahn . in den 
Bearbeitungswerkzeugen mit einer entsprechenden Schneide- oder 
Stanzstation ausgefuhrt werden. 

Mit besonderem Vorteil ist eine Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens 
vorgesehen, die in einer Bearbeitungseinheit in einer Reihe nacheinander 
orientlerte Stanz- und Druckwerkzeuge aufwelst, durch die das schrittweise 
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transportierte Band gefuhrt wird und in der samtliche Bearbertungen des 

Blechbandes In entsprechendem S-anzhub ausgefuhrt warden. 

Das Blechband, aus dem es gilt. Sicherungseinsatze zu fertigen. lauft in die 
Bearbeitungseinheit ein. wobei der Vorschub schrittwelse gesteuert wird. 
Demzufolge wird das Blechband nach jedem Vorschubschritt mittels eines 
Stanzhubes mit der jeweiligen Vorschubposition entsprechend zugeordneten, 
jeweils vorbestimmten Stanz- und Druckwerkzeugen in der 
Bearbeitungseinheit bearbeitet. So wird beispielsweise mit in 
Zufiihrungsrichtung ersten Stanzwerkzeugen die Kontur ausgeschnitten und in 
einem nachfolgenden Driickwerkzeug das Verbindungsstuck diinn gepragt. In 
das Druck- bzw. Pragewerkzeug kann ein Schneidwerkzeug integriert sein. 
welches gegen Ende des auszufuhrenden Werkzeughubes, das 
Wegschneiden des Materialiiberstands besorgt. Selbstverstandlich ist es auch 
moglich. in der Bearbeitungseinheit ein dem Driickwerkzeug in 
Durchlaufrichtung nachfolgendes Schneidwerkzeug anzuordnen. Hat das 
zugefuhrte Blechband die Bearbeitungseinheit in einer vorbestimmten Anzahl 
von Bearbeitungsschritten durchlaufen, liegen an der Abgabeseite der 
Bearbeitungseinheit die fertigen einstuckigen Sicherungseinsatze mit jeweils 
gewunschter Nennstromstarke vor. 

Ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung, aus dem sich weitere erfinderische 
Merkmale ergeben, ist in der Zeichnung dargestellt. Es zeigen: 

Fig. l eine'Seitenahslcht eines einstuckigen r v ■ • • ; . . 

'■■ * Sicherungseinsatzes iri etwa zehrifaeher-'^^^^^ ^t:'./ Vv / ■ . • ; ■ • 
• Vergrolierurig-,- und ' '-^ rr -'- .T -:' v--- .'/^ • ' ' 

Fig. 2 eine Ansicht des Sicherungseinsatzes 
gemafi Fig. 1 von oben. 



In Fig. 1 ist ein einstuckiger Sicherungseinsatz 1 dargestellt, der als aus einem 
Blech, vorzugsweise Zinkblech, gestanztes Flachteil ausgebildet ist. Fig. 1 
verdeutlicht die Konturen des Sicherungseinsatzes 1. der aus Kontakten 2 und 
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'3 sowie einem die Kontakte 2 und 3 verbindenden, stehengebliebenen 
Verbindungsstuck 4 besteht. Der mittlere Abschnitt 5 des Verbindungsstucks 
ist auf eine vorbestlmmte Starke dunn gedruckt, und zwar durch Pragen, 
derail, daB seine Dicke gegenQber der ursprunglicheri Dicke des Blechs fur 
den Sicherungseinsatz 1 um ein vorbestimmtes Mafi verringert ist. 

Diese Ausgestaltung verdeutlicht insbesondere Fig. 2, die. den 
Sicherungseinsatz gemall Fig. 1 in einer Ansicht von oben zeigt. Gleiche 
Bauteile sind mit gleiclien Bezugszahlen bezeichnet. 

Fig. 2 verdeutlicht insbesondere, dafl die Kontakte 2 und 3 noch die 
ursprungiiche Blechdicke aufweisen, wahrend das Verbindungsstuck 4 auf 
eine Dicke von beispielsweise 0,2 mm dunn gepragt ist, so dafi der 
dargesteilte einstuckige Sicherungseinsatz eine vorbestimmte 
Nennstromstarke aufweist. 

Der beim Pragen entstehende Materialuberstand wird vom Verbindungsstuck 
4 durch Wegschneiden entfemt, was auf einfachste Art und Weise in einem 
Stanzvorgang erfolgt. 
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Anspruche 

1^ Einstuckiger Sicherungseinsatz, bestehend aus einem aus Blech, 
insbesondere ZInkblech, gestanzten Flachteil, Insbesondere Flachstecker, 
dessen Kontakte durch ein einen Schmelzleiter bildendes Verbindungsstuck 
miteinander verbunden sind, 
dadurchgekennzeichnet, 

daft zumindest ein Abschnitt (5) des Verbindungsstuckes (4) derart 
plattgedruckt ist, da(i seine Dicke gegenuber der ursprunglichen DIcke des 
Blechs urn ein vorbestimmtes MaB verringert ist. 

2. Verfahren zum Herstellen eines einstiickigen Sicherungsefnsatzes, 
insbesondere eines Sicheaingseinsatzes nach Anspruch 1 , be! dem ein Band 
aus Blech, insbesondere Zinkblech, langs durch Bearbeitungswerkzeuge 
transportiert wird, mit. denen aus denn Band die Konturen des 
Sicherungseinsatzes herausgearbeitet werden, der aus Kontakten und einem 
die Kontakte verbindenden Verbindungsstuck besteht, 
dadurchgekennzeichnet, 

daft das Verbindungsstuck (4) auf eine vorbestimmte Starke dunn gepragt 
• wird: • > - r 

3^ Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dali zumindest ein 
: bestimmter ' Teilab^^^ des yerbindungsstuckeis * (4) ralif eine 

vorbestimnrrte Storked uhn gepragt vyln^ --^ A ^:^vV v 

4^ : - Verfahren "nach einem der Anspruche "2 uhd 3/ dadurch gekennzeichnet, daB ' 
der beim Dunnpragen entstehende Materialuberstand vom Verbindungsstuck 
(4) durch Wegschneiden entfernt wird. 



5. Vorrichtung zur Durchfuhaing des Verfahrens nach einem Anspruche 2 
bis 4, 

gekennzeichnet durch 

in einer Bearbeitungseinlieit in Reihe nacheinander orientierte Stanz- und 
Druckweitaeuge. durch die das schrittweise transportierte Band gefuhrt ist und 
in der samtliche Bearbeitungen des Blechbandes in einem Stanzliub 
ausfuhrbar sind. 



